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® Vorrichtung zum Schneiden von Materialbahnen aus Papier oder Kunststoff 

® Vorrichtung zum Schneiden von Materialbahnen aus 
Papier, Kunststoff oder dergleichen, insbesondere fur auf 
Flaschen oder ahnliche Behalter aufbringbare Etiketten, 
mit einer Abziehvorrichtung, die die Materialbahn unter 
Vorspannung von einer Vorratsrolle abzieht, einer 
Schneidvorrichtung in Transportrichtung vor der Abzieh- 
vorrichtung, die die Materialbahn durch einen Schnitt mit 
vorgegebenem Schnittwinkel zur Langserstreckung der 
Materialbahn durchtrennt, wobei auf einer Seite der Ma- 
terialbahn ein Laser angeordnet ist, dessen Fokus im we- 
sentlichen auf die zugekehrte Seite der Materialbahn ein- 
gestellt ist, eine Ablenkvorrichtung den Laserstrahl uber 
die Breite der Materialbahn schwenkt und auf der ande- 
ren Seite der Materialbahn ein perforiertesTransportband 
aus hitzebestandigem korrosionsresistentem Material an- 
geordnet ist, das in dem an der Materialbahn anliegenden 
Bereich unter Vakuum steht. 
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Beschreibung 


Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum 
Schneiden von Materialbahnen aus Papier oder Kunststoff, 
insbesondere fur auf Flaschen oder ahnliche Behalter auf- 5 
bringbare Etiketten, nach dem Oberbegriff des Patentan- 
spruchs 1. '• 

Auf Flaschen oder sonstige Behalter aufbringbare Etiket- 
ten werden haufig vorkonfektioniert, d. h. fertig geschnitten 
in die Etikettiervorrichtung gegeben. Etiketten fur Kunst- 10 
stoffflaschen hingegen werden meist in EndLosbahnen auf 
Rollen gehalten und erst unmittelbar vor der Etikettierung 
konfektioniert. Eine Vorkonfektionierung kommt nicht. in 
Frage, weil die Etikettenlange mindestens der Umfangs- 
lange der zu etikettierenden Flasche entsprechen soli. Zu- 15 
meist werden iiberlappende Enden der Etiketten vorgese- 
hen, damit diese miteinander verklebt werden. Dadurch 
wird cin vollflachigcs Vcrklcbcn vcrmicdcn. 
- -Es ist bekannt, Etiketten-aus Papier oder-Kunststoff mate- 
rial herzustellen. Bei Kunststoffflaschen ist aus Umwelt- 20 
grunden die Verwendung von Kunststoffmaterial lili das Eti- 
kett vorzuziehen, insbesondere aus identischem Material, 
damit eine Trennung in verschiedene Kunststoffarten entfal- 
len kann. Flaschen aus PET werden daher ebenfalls vor- 
zugsweise mil Etikellen aus PET versehen. 25 

Es ist bekannt, Endlosetikettenbahnen kurz vor Aufbrin- 
gung der Etiketten auf die Flasche zu schneiden. Auf der der 
Flasche zugewandten Seite des Etiketts ist eine sog. Abzieh- 
vorrichtung vorgesehen, die das ungeschnittene Etikett zur 
Flasche zieht und dadurch die gesamte Etikettenbahn 30 
spannt. Durch ein derartiges Spannen wird erst das Schnei- 
den mil Hilfe von zwei sich gegenlaung von oben und unten 
von einer Seite hindurch bewegten Messern moglich. Der 
Schneidvorgang findet bei kontinuierlich vorbewegter Bahn 
statt. Die Messer miissen daher die Langsbewegung der 3S 
Bahn kompensieren, um z. B. einen zur Langserstreckung 
der Etikettenbahn rechtwinkligen Schnitt zu erreichen. Zur 
Umsetzung dieser Kompensationsbewegung sind die Mes- 
ser in einem vorgegebenen Winkel zur Bahn angeordnet. 

Die herkommliche Schneidvorrichtung zeichnet sich 40 
durch einen niedrigen Einstandsaufwand aus, hat jedoch ei- 
nige wesentliche Nachteile. Ein Nachteil liegt in der gerin- 
gen VerschleiBfestigkeit der Messer, die in kurzen Zeitab- 
standen ausgewechselt werden miissen. Bei jedem Messer- 
wechsel miissen die Messer emeut justiert werden, was ei- 45 
nen erheblichen Aufwand und auch Erfahrung erfordert. Ein 
weiterer Nachteil ist die Abhangigkeit der Spaltbreite zwi- 
schen den Messern von der Raumtemperatur. Es ergibt sich 
ein erhohter Aufwand fur die Regelung der Raumtemperatur 
und die Einstellung der Spaltweite. 50 

Die bei derartigen Schneidvorrichtungen verwerideten 
Messer erwarmen sich im Betrieb, wodurch die Material- 
bahn beim Schneiden thermisch belastet wird, was zu einem 
"Fadenziehen" fuhrt. Im ungiinstigsten Fall verkleben sich 
die Messer und miissen daher aufwendig gereinigt werden. 55 
Dies reduziert wiederum die Produktivitat. Mittels aufge- 
heizter Messer ist es nicht moglich, Materialbahnen aus PET 
zu schneiden. Bereits bei geringer thermischer Belastung 
wird ein mechanischer Schnitt unmoglich. Damit die 
Schneidmesser einwandfrei arbeiten, ist es unbedingt erfor- 60 
derlich, daB die Messerklingen in einem genauen definierten 
Abstand zueinander stehen. Die Toleranz fur dieses MaB 
liegt im Bereich weniger 10 um. Werden die Messer bei Be- 
nutzung warm, verandert sich der Abstand naturgemaB. 
Dies fuhrt ebenfalls zu cincm crhohtcn Aufwand bei der 65 
Konstruktion und der Warning sowie zu einer geringeren 
Produktivitat. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich- 


tung zum Schneiden von Materialbahnen aus Papier, Kunst- 
stoff oder. ahnlichem Material zu schaffen, die unabhangig 
von der Temperatur weitgehend verschleififrei und somit 
wartungsfrei_arheitet. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Patentan- 
spruchs 1 gelost. 

Bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung ist auf der einen 
Seite der Materialbahn ein Laser vorgesehen, dessen Fokus 
im wesentlichen auf der zugekehrten Seite der Materialbahn 
eingestellt ist. Es ist moglich, mit Hilfe eines leistungsfahi- 
gen Lasers ausreichende Leistungsdichte in Hohe der Mate- 
rialbahn zu erzeugen, um eine Trennung vorzunehmen, wel- 
che im wesentlichen auf einem Verdampfen des Materials 
beruht, auf den der Brennfleck des Laserstrahls gerichtet ist. 

Da die Ausdehnung des Brennflecks relativ klein ist, an- 
dererseits z. B. Etikettenbahnen eine Breite von 40 bis 
200 mm aufweisen, ist es erforderlich, den Laserstrahl bzw. 
den Brennfleck iibcr die Brcitc der Materialbahn hinweg zu 
bewegen. Daher sieht die_Erfindung_eine Ablenkvqrrichtung 
vor, die den Laserstrahl iiber die Breite der Materialbahn 
schwenkt. 

Femer ist auf der anderen Seite der Materialbahn ein per- 
foriertes Transportband aus hitzebestandigem korrosionsbe- 
standigem Material angeordnet, das in dem an der Material- 
bahn anliegenden Bereich unter Vakuum stehl. Als Material 
fur das Transportband dient vorzugsweise Edelstahlblech, 
das in geeigneter Weise perforiert ist. Es ist um zwei beab- 
standete Walzen herunigeschlungen. Ein Antrieb der Wal- 
zen ist nicht zwingend erforderlich. Die Materialbahn legt 
sich aufgrund des Unterdrucks an das Transportband an und 
nimmt dieses mit, wobei der Unterdruck dafur sorgt, daB das 
Transportband wahrend des Transports eine vorgegebene 
Lage bzw. seine Lage beibehalt. Das Transportband sorgt 
dafur, daB der Abstand der Materialbahn von dem Laser 
wahrend des Schnittes reproduzierbar gleich bleibt. Auch 
die Lage der Materialbahn entlang seiner Querachse wird 
durch das Transportband fixiert. Mit Hilfe des Vakuums 
wird gleichzeitig dafur gesorgt, daB das verdampfte Material 
abgesaugt'wird. . .' . , 

Um die Ablenkung des Laserstrahls zu bewerkstelligen, 
konnen verschiedene Systeme eingesetzt werden, wie Scan- 
ner oder rotierende Polygonspiegel. Da der Trennschnitt 
wahrend der Bewegung der Materialbahn stattfindet, muB 
die Geschwindigkeit der Materialbahn kompensiert werden, 
um einen vorgegebenen Schnittwinkel in der Materialbahn 
realisieren zu konnen. Dies erfolgt, indem der Laserstrahl in 
einem der Bewegungsgeschwindigkeit entsprechenden 
Winkel uber die Materialbahn gefuhrt wird. Der Laserstrahl 
muB daher .entlang zweier Achsen bewegt werden. Hierzu 
konnen zwei Spiegel verwendet werden, von denen jeweils 
einer um eine Achse schwenkbarast, um z. B. in einer X-Y- 
Ebene die gewiinschte Bewegung zu verwirklichen. Derar- 
tige Systeme sind unter der Bezeichnung "X-Y-Galvanome- 
tersystem" bekannt. Man bezeichnet derartige Ablenkvor- 
richtungen auch als Scanner. 

Fur das Verfahren nach der Erfindung ist es unerheblich, 
ob die Fokussieroptik vor oder nach dem Ablenken des 
Strahls, d. h. der Ablenkvorrichtung, angeordnet ist. Es ist 
jedoch erforderlich, die Laserleistung an die Geschwindig- 
keit der Materialbahn anzupassen. Eine iibliche Geschwin- 
digkeit fur Etikettenbahnen liegt bei 10 bis 15 m/s. 

Um eine ausreichend gleichmaBige Fokussierung zu er- 
zeugen, ist beim Einsatz der beschriebenen Ablenkvorrich- 
tung erforderlich, eine sog. Plan-Feldoptik zu verwenden. 
Dicsc crzcugt iibcr die Brcitc der Etikettenbahn einen anna- 
•hernd gleichbleibenden Fokus unabhangig vom Eintritts- 
winkel des Laserstrahls in die Fokussieroptik. Die Plan- 
Feldopuk ist dem Scanner oder der Ablenkvorrichtung 
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nachgeordnet. 

Altemativ zu dem oben beschriebenen Scanner kann auch 
ein motorisch angetriebener Polygonspiegel verwendet wer- 
den, rier den Laserstrahl in einem vorgegebenen Winlcel 
Liber die Materialbahn lenkt. Durch Verwendung 'einer Ver- 5 
stellvorrichtung kann dieser Winkel durch Verstellung des 
Polygonspiegels geandert werden. Eine. Geschwindigkeits- 
meBvorrichtung miBt. die Vorschubgeschwindigkeit. der Ma- 
terialbahn und erzeugt ein Geschwindigkeitssignal, das in 
einer Steuereinrichtung in ein Winkelsignal umgewandelt 10 
wird, mit. dem dann der Polygonspiegel oder- die Ablenkein- 
richtung verstellt wird zur Erzeugung des gewiinschten 
Schwenkwinkels des Laserstrahls' quer zur Materialbahn - 
und damit des gewiinschten Schnittwinkels. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung ist. nahezu ohne Ver- 15 
schleiB und benotigt daher so gut wie keine Wartung. Daher 
ermoglicht die erfindungsgemaBe Vorrichtung eine erhebli- 
chc Produktivitatsstcigcrung. Da der Schnittvorgang cxtrcm 
schnell ablauft und der Laser das Bahnmaterial vollstandig 
verdampft, verkleben die Enden im Schnittbereich weder 20 
miteinander noch mit dem Transportband. Daruber hinaus 
sorgt die Abziehvorrichtung dafur, daB die abgetrennten Ab- 
schnitte schnell vorieinarider 'getrennt werden', "so.ydaB.fes 
' nicht zu einem Wiederankleben kommt. 

Die Verwendung von polierlem Edelslrahl oder einem 25 
ahnlichen Material als Transportband ermoglicht die opti- 
male Nutzung der Laserleistung, da moglicherweise durch 
die Materialbahn hindurch gestrahlte Laserstrahlung von der 
Edelstahloberflache zuriick in die Materialbahn reflektiert 
wird. 30 

Die gesamte Vorrichtung kann in einem Schutzgehause 
untergebracht werden, das dafur sorgt, daB keinerlei Laser- 
strahlung aus dem Arbeitsbereich austritt und Bedienungs- 
personen gefahrdet. 

Die Erfindung wird nachfolgend arihand von Zeichnun- 35 
gen naher erlautert. 

Fig. 1 zeigt auBerst schematisch eine Vorrichtung nach 
der Erfindung. • ' ■' 

Fig. 2 zeigt eine Ansicht der Vorrichtung nach Fig. 1 in 
Richtung Pfeil 2. ' - 40 

Fig. 3 zeigt auBerst schematisch eine Schaltungsanord- 
nung fur den Betrieb der Vorrichtung nach der Erfindung. 

In Fig. 1 und 2 ist eine Materialbahn 10 aus Folienmate- 
rial gezeigt, beispielsweise aus PET, zur Herstellung von 
Etiketten. Die Bewegungsrichtung'der Materialbahn 10 ist 45 
in Richtung Pfeil 12, d. h. in den Fig. 1 und 2 von rechts 
nach links. Oberhalb der Materialbahn 10 ist. ein. Transport- 
band 14 angeordnet, das aus gelochtem Edelstahlblech be- 
steht und um zwei Umlenkwalzen'16, 18 herumgefuhrt ist. 
Zwischen Transportband 14 und Materialbahn 10 ist ein Va- 50 
kuum aufgebaut, was durch die Pfeile 20 angedeutet sein 
soil. Auf der gegeniiberliegenden Seite der Materialbahn 10 
ist ein Laser' 22 angeordnet, dessen Strahl 24 auf die Bahn 
gerichtet ist. • '• ■ 

Soli ein Schnitt durch die Materialbahn 10 senkrecht zur 55 
Forderrichtung und Langserstreckung vorgenommen wer- 
den und bewegt sich die Materialbahn 10 in einer vorgege- 
benen Geschwindigkeit, dann muB der Laserstrahl 24, der 
lediglich in einem Brennfleck auf die Materialbahn 10 auf- 
trifft, entlang einer Linie abgelenkt werden, welche diagonal 60 
verlauft, wie dies bei 26 in Fig. 2 angedeutet ist. Die Winkel 
des diagonalen Verlaufs hangen naturgemaB von der Bahn- 
geschwindigkeit ab. 

Der Laserstrahl 24 ist auf der zugekehrten Seite der Mate- 
rialbahn 10 genaucstens fokussicrt, was mit Hilfc gccignctcr 65 
an sich bekannter Optiken ohne weiteres moglich. ist. Das 
Transportband 14 sorgt dafur, daB die Materialbahn 10 in ih- 
rer Lage fixiert ist. Die Energie des Laserstrahls '24 reicht 


aus, das Material im jeweils bestrahlten Bereich zu ver- 
dampfen. Die Emissionsprodukte werden durch das Va- 
kuum abgesaugt und in einem geeigneten Filtersystem abge- 
schieden., 

In Fig. 3 ist gezeigt, wie der Laserstrahl des Lasers 24 mit 
Hilfe einer Ablenkvorrichtung 26 quer zur Bahn 10 abge- 
lenkt wird. Wie weiter oberi bereits beschrieben, kann die 
Ablenkvorrichtung ein X-Y-Galvanometersystem sein oder 
auch- ein Polygonspiegel, der .mit Hilfe eines Motors in 
schnelle Umdrehung versetzt ist. Der Winke], um den eine 
Ablenkurig erfolgt, kann mit Hilfe einer nicht gezeigten Ver- 
stellvorrichtung in der Ablenkeinrichtung 26 eingestellt 
werdeni Dies wird uber eine Steuerung 28 durchgefuhrt, die 
ein Signal von einem Inkrementalgeber 30 erhalt, welcher 
die Geschwindigkeit der Materialbahn 10 miBt. Andert sich 
die Geschwindigkeit, andert sich auch der Winkel, um den 
der Laserstrahl quer zur Bahn 10 abgelenkt wird, um einen 
vorgegebenen Schnittwinkcl zu crhaltcn. Der Ablenkvor- 
richtung 26 ist eine Plan-Feldoptik 32 nachgeordnet, welche 
dafur sorgt, daB unabhangig vom Winkel des Laserstrahls 
eine gleichbleibende Fokussierung erhalten wird. 

Zum Schneiden von Abschnitten gleichbleibender Lange 
muB die Ablenkvorrichtung den Laserstrahl periodisch iiber 
die Materialbahn schwenken; ' wpbei die Periodendauer 
ebenfalls von der Bahngeschwindigkeil abhangl. 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zum Schneiden von Materialbahnen 
aus Papier, Kunststoff oder dergleichen, insbesondere 
fur auf Flaschen oder ahnliche Behalter aufbringbare 
Etiketten, mit einer Abziehvorrichtung, die die Materi- 
albahn unter Vorspannung tangential von einer Vorrats- • 
: rolle abzieht, einer Schneidvorrichtung in Transport- 
richtung vor der Abziehvorrichtung, die die Material- 
bahn durch einen Schnitt mit vorgegebenem Schnitt- 
winkel zur Langserstreckung der Materialbahn durch- 
trennt, dadurch gekennzeichnet, . daB auf einer Seite 
der Materialbahn (10) ein Laser (24) angeordnet ist, 
dessen Fokus im wesentlichen auf die zugekehrte Seite 
der Materialbahn (10) eingestellt ist, eine Ablenkvor- 
richtung (26) den Laserstrahl iiber die Breite der Mate- 
rialbahn (10) schwenkt und auf der anderen Seite der 

.. Materialbahn (10) ein perforiertes Transportband (14) 
aus hitzebestandigem korrosionsresistentem Material 
angeordnet ist, das in dem an der Materialbahn (10) an- 
liegenden Bereich unter Vakuum (20) steht. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, - dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Transportband (14) aus Edelstahl- 
blech besteht, das um beabstandete drehbar gelagerte 
Walzen (16, 18) herumgefuhrt ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Ablenkvorrichtung (26) ein X-Y- 
Galvanometersystem aufweist. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
. • durch gekennzeichnet, daB zwischen dem Laser (24) 

und der Materialbahn (10) eine Plan-Feldoptik (32) an- 
geordnet ist. ' 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Ablenkvorrichtung (26) 
einen mittels eines Motors angetriebenen Polygonspie- 
gel aufweist. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Winkel zur Langser- 
streckung .der Materialbahn (10), unter dem die Ab- 
lenkvorrichtung (26) den Laserstrahl schwenkt, veran- 
derbar ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB eine von einer Steuervorrichtung (28) 
steuerbare Verstellvorrichtung fur die Einstellung des 
Winkels vorgesehen ist und eine Geschwindigkeits- 
meBvorrichtung (30) vorgesehen isU die die Geschwin- , 
digkeit der Materialbahn (10) miBt und ein Geschwin- 5 •■ 
digkeitssignal fur die Steuervorrichtung (28) erzeugt 
zwecks Einstellung des Winkels abhangig von der Ge- 
schwindigkeit der Materialbahn. 
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